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is accelerated in a slip-free manner by the anvil roller (22). 



(57) Abstract: The invention relates 
to a method for applying flat material 
web sections (28) to a first flat web 
of material (6) which is displaced in 
the direction of the machine having a 
first web speed, during the production 
of hygiene articles or medical articles. 
The dimensions of the flat material 
web sections (28), in the direction 
of the machine, are smaller than the 
measurements of the articles which 
are to be produced- The flat material 
web sections (28) of an endless web 
(8) are separated in the cut-and-place 
method and are arranged on the first 
flat material web (6). The endless web 
(8) is fed at a second web speed to a 
second cutting station in the direction 
of a cutting roller (18). According to 
the inventive method, a front section 
(26) of the endless web (8) is applied 
against a surface section (24) of an 
anvil roller (22) which co-operates 
with the cutting roller (18), said 
surface section being curved less than 
the periphery (34) of the anvil roller 
(22). The front section (26) is cut in 
the endless web (8) in order to form 
the flat material web section (28) and 
each cut flat material web section (28) 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite } 
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(57) ZusaiiuTienfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Applizieren von Flachmaterialbahnabschnitten (28) auf eine sich 
in einer Maschinenrichtung mit einer ersten Bahngeschwindigkeit bewegende erste Flachmaterialbahn (6) im Zuge der Herstellung 
vonHygieneartikeln oder medizinischen Artikeln, wobei die Abmessung der Flachmaterialbahnabschnitte (28) in der Maschinenrich- 
tung geringer ist als die Abmessung der herzustellenden Artikel, wobei die Flachmaterialbahnabschnitte (28) von einer Endlosbahn 
(8) im "Cut-and-Place" -Verfahren abgetrennt und auf die erste Flachmaterialbahn (6) aufgebracht werden, und wobei die Endlosbahn 
(8) mit einer zweiten Bahngeschwindigkeit in Richtung auf eine Messerwalze (18) einer Schneidstation zugefuhrt wird; das Verfah- 
ren ist erfindungsgemass so ausgebildet, dass ein vorderer Abschnitt (26) der Endlosbahn (8) gegen einen Oberflachenabschnitt (24) 
einer mit der Messerwalze (18) zusammenwirkenden Ambosswalze (22) angelegt wird, der weniger gekriimmt ist als der Umkreis 
(34) der Ambosswalze (22) und dass der vordere Abschnitt (26) zur Bildung des Flachmaterialbahnabschnitts (28) von der Endlos- 
bahn (8) abgelangt wird und ein jeweiliger abgelangter Flachmaterialbahnabschnitt (28) schlupfifrei durch die Ambosswalze (22) 
beschleunigt wird. 
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Titel: Verfahren und Vorrichtung zum Applizieren eines 
Flachma ter i albahnabs chi t ts 



Bes chreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Applizieren von Flachinaterialbahnabschni tten auf eine sich in 
einer Maschinenrichtung mit einer ersten Bahngeschwindigkei t 
bewegende erste Flachinaterialbahn im Zuge der Herstellung von 
Hygieneartikeln oder medi zinischen Artikeln, wobei die 
Abmessung der Flachmaterialbahnabschnitte in der 
Maschinenrichtung geringer ist als die Abmessung der 
herzustellenden Artikel, wobei die 

Flachmaterialbahnabschnitte von einer Endlosbahn im "Cut-and- 
Place"-Verf ahren abgetrennt und auf die erste 
Flachmaterialbahn aufgebracht werden, und wobei die 
Endlosbahn mit einer zweiten Bahngeschwindigkeit in Richtung 
auf eine Messerwalze einer Schneidstation zugefuhrt wird. Die 
erste Flachmaterialbahn kann auch eine Auf einanderf olge von 
diskreten Artikeln sein. Des Weiteren betrifft die Erfindung 
eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines solchen Verfahrens, 
mit einer Messerwalze und einer mit dieser zusammenwirkenden 
Ambosswalze . 

Beispielsweise kann es sich bei den zu applizierenden 
Flachmaterialbahnabschnitten um Verschlusslaschen in Form von 
klebenden Tapeabschnitten oder in Form von mechanische 
Verschlusselemente aufweisenden Abschnitten handeln^ oder um 
Wundauflagen oder Anf asselemente von Verbandmaterialien, 
insbesondere von Pflastern. 

Von der in Maschinenrichtung bewegten ersten 
Flachmaterialbahn werden die herzustellenden Artikel, z. B. 
Hygieneartikel, wie Windeln oder Windelhoschen, als 
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Abschnitte der insbesondere endlos zugeftihrten 
Flachmaterialbahn abgetrennt. Fur eine wirtschaf tliche 
Herstellung der Artikel werden auch die zu applizierenden 
Flachitiaterialbahnabschnitte von einer Endlosbahn im "Cut-and- 
Place"-Verf ahren abgetrennt und auf die sich in der 
Maschinenrichtung bewegende erste Flachmaterialbahn 
aufgebracht. Da die Langserstreckung der zu applizierenden 
Flachmaterialbahnabschnitte sehr viel geringer ist als die 
Langserstreckung eines herzus tellenden Artikels, ist 
demzufolge die erste Bahngeschwindigkeit der ersten 
Flachmaterialbahn grofier als die zweite Bahngeschwindigkeit, 
mit der die Endlosbahn zur Bildung der 
Flachmaterialbahnabschnitte zugefuhrt wird. 

Im Einzelnen treten insbesondere folgende Probleme auf: 

Wenn die mit geringerer Geschwindigkeit zugefiihrte Endlosbahn 
dauerhaft schlupfbehaf tet an eine Ambosswalze anliegt, so 
fuhrt dies zu abrasivem VerschleiB der Endlosbahn. In diesem 
Kontaktbereich ist die Umf angsgeschwindigkeit der Ambosswalze 
um ein Vielfaches, oftmals urn uber das 30-Fache hoher als die 
Geschwindigkeit der Endlosbahn. Durch entstandenen Abrieb bei 
der Endlosbahn wird die Herstellungsvorrichtung verschmutzt 
und Schmutzpartikel werden auiierdem auf die herzustellenden 
Artikel iibertragen . 

Insbesondere wenn mit klebenden Beschichtungen bei der 
Endlosbahn gearbeitet wird, gelangen beim Quetschschni tt 
gebildete oder abgescherte Kleberanteile auf die Ambosswalze 
und werden dort durch den Schlupf der Endlosbahn am gesamten 
Umfang der Ambosswalze verteilt. Sie werden auch mit den 
abzutrennenden Flachmaterialbahnabschnitten auf den 
herzustellenden Artikel transportiert . 

Wenn Flachmaterialbahnabschnitte von der Endlosbahn bei 
verhaltnismaBig geringen Geschwindigkeiten abgelangt werden 
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und dann in der Folge auf hohere Geschwindigkeiten 
beschleunigt warden zum Applizieren auf die erste 
Flachmaterialbahn;. ergibt sich das Problem, dass trage Massen 
mit hoher Frequenz beschleunigt und wieder verzogert werden 
miissen. Wenn mit verhaltnismaBig biegesteifen Materialien fiir 
die Bildung der Flachmaterialbahnabschnitte, insbesondere mit 
gefalteten und demnach raehrfach libereinander liegenden 
Materialien gearbeitet wird, so ist es problemat isch, zur 
Reduzierung von bewegten Massen mit verringerten 
Walzendurchmessern zu arbeiten, da sich solchenfalls die 
biegesteifen Materialien und hiervon abgetrennte 
Flachmaterialbahnabschnitte kaum an der Oberflache der 
Ambosswalze oder an sonstigen Transportwalzen halten lassen. 
Dies wiirde aber zu Storungen im Produktionsablauf fuhren, die 
unter wirtschaf tlichen Gesichtspunkten nicht hingenommen 
werden konnen. 

Insofern war es seither nicht moglich, die vorstehend 
genannten Probleme gleichermaJien befriedigend zu losen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens zu schaffen, die es gestatten, 
Flachmaterialbahnabschnitte auf eine in einer 
Maschinenrichtung laufende erste Flachmaterialbahn zu 
applizieren, wobei eine wirtschaf tliche Hers tellbarkei t mit 
hoher Prozessstabilitat geschaffen werden soil, die von dem 
einen oder anderen vorstehend genannten Problem unbeeinf lusst 
bleibt . 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der genannten Art 
erf indungsgemaJi dadurch gelost, dass ein vorderer Abschnitt 
der Endlosbahn gegen einen Oberf lachenabschni tt einer mit der 
Messerwalze zusammenwirkenden Ambosswalze angelegt wird, der 
weniger gekrtimmt ist als der Umkreis der Ambosswalze, und 
dass der vordere Abschnitt zur Bildung des 
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Flachmaterialbahnabschnitts von der Endlosbahn abgelangt wird 
und ein jeweiliger abgelangter Flachitiaterialbahnabschnitt 
schlupffrei durch die Ambosswalze beschleunigt wird. 

Nach dem erf indungsgemaBen Verfahren wird ein vorderer 
Abschnitt der Endlosbahn, der dann unmittelbar zur Bildung 
des zu applizierenden Flachmaterialbahnabschnitts von der 
Endlosbahn abgetrennt wird, nur verhaltnismaBig wenig 
gekrumint, indem er an den vorgesehen Oberf lachenbereich der 
Ambosswalze angelegt wird. Dieser Oberf lachenbereich ist 
namlich so gestaltet, dass er weniger gekruihmt ist als ein 
sich theoretisch ergebender zylindrischer Umfang einer 
zylindrischen Ambosswalze. Die Krtimmung dieses 
Oberf lachenabschnitts der Ambosswalze und damit die Kriimmung 
des hiergegen angelegten Abschnitts der Endlosbahn ist 
erf indungsgemafi geringer als die Kriimmung eines Umkreises der 
Ambosswalze. Unter dem Umkreis der Ambosswalze wird 
vorliegend der kreisformige Querschnitt oder der Querschnitt 
einer theoretischen zylindrischen Mantelflache verstanden, 
den der von der Drehachse der Ambosswalze entfernteste Punkt 
des besagten Oberf lachenbereichs der Ambosswalze beschreibt. 

Wenn nach einer Ausf tihrungsf orm der Erfindung der besagte 
Oberf lachenabschnitt der Ambosswalze im Schnitt betrachtet 
einer Kreisform folgt, so ist der Krummungsradius dieser 
Kreisform groBer als der Radius des Umkreises der 
Ambosswalze. Der Oberf lachenabschnitt der Ambosswalze muss 
aber nicht notwendigerweise kreisformig gekrtimmt sein (dies 
stellt nur einen Spezialfall einer gekriimmten Oberflache 
dar) ; er kann beispielsweise einer beliebigen 
Polynomkurvenf orm folgen oder ebene Flachenabschnitte, die 
eine Polygonform bilden, umfassen. Es ware auch denkbar dass 
der Oberf lachenabschnitt einen unendlichen Krummungsradius 
aufweist, also im Grenzfall eben ist. 
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Die Erfindung erweist sich in mehrfacher Hinsicht als 
besonders vorteilhaft. Zuiti einen wird ermoglicht, dass der zu 
applizierende Flachmaterialbahnabschnitt bei einer 
betrachteten GroBe oder bei einem betrachteten Durchmesser 
der Ambosswalze weniger stark gekruitmit werden muss. Anders 
ausgedriickt kann bei einer vorgegebenen nicht zu 
unterschreitenden Krummung des Flachmaterialbahnabschnit ts 
mit geringeren Durchmessern der Ambosswalze gearbeitet 
werden. Letzteres hat aber zur Folge, dass die Masse der 
Ambosswalze geringer gehalten werden kann, was wiederum die 
Realisierung dynamischer Beschleunigungs- und 
Verzogerungsvorgange beglinstigt . 

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung wird der 
Flachmaterialbahnabschnitt nach dem Abtrennen von der 
Endlosbahn derart beschleunigt , dass er im wesentlichen mit 
der ersten Bahngeschwindigkeit auf die erste 
Flachmaterialbahn appliziert wird. Dieser 

Beschleunigungsvorgang kann durch die erwahnte Ambosswalze 
allein oder durch eine oder mehrere daran anschlieiiende 
Transportwalzen, an die der jeweilige 

Flachmaterialbahnabschnitt ubergeben wird, ausgefuhrt werden. 

Es erweist sich als vorteilhaft, wenn der vordere Abschnitt 
der Endlosbahn, der dann nach dem Abtrennen von der 
Endlosbahn den Flachmaterialbahnabschnitt bildet, gegen den 
Oberf lachenabschnitt der Ambosswalze durch Unterdruck 
angesaugt wird. 

Wie bereits vorausgehend erwahnt, erweist es sich als 
vorteilhaft, wenn die Winkelgeschwindigkei t der Ambosswalze 
periodisch veranderlich gesteuert wird. 

Im Zusammenwirken mit der Messerwalze bei der Aufnahme des 
vorderen Abschnitts der Endlosbahn erweist es sich als 
vorteilhaft, wenn die Winkelgeschwindigkeit der Ambosswalze 
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niedrig ist und vorzugsweise im Wesentlichen der 
ZufUhrgeschwindigkeit der Endlosbahn, also der zweiten 
Bahngeschwindigkeit entspricht. Vorzugsweise im Wesentlichen 
unmittelbar nach dem Ablangen des Flachmaterialbahnabschnitt 
von der Endlosbahn wird die Ambosswalze zusaitimen mit dem 
Flachmaterialbahnabschnitt stark beschleunigt , Es ist denkba 
und vorteilhaft, dass die Ambosswalze den 
Flachmaterialbahnabschnitt auf eine Umfangs- bzw. 
Bahngeschwindigkeit beschleunigt , die im Wesentlichen der 
ersten Bahngeschwindigkeit entspricht. Es ware aber auch 
denkbar, dass eine weitere Transportwalze oder mehrere 
Transportwalzen vorgesehen sind, die die schlussendliche 
Beschleunigung des Flachmaterialbahnabschnitts auf die 
schlussendliche erste Bahngeschwindigkeit ausfuhren. 
Des Weiteren sei erwahnt, dass beim Applizieren des 
Flachmaterialbahnabschnitts auf die erste Flachmaterialbahn 
die Verwendung einer Gegendruckwalze im Zusammenwirken mit 
einer Applikationswalze, die direkt von der Ambosswalze 
gebildet sein kann, empfohlen wird. Die Andruckwalze rollt 
auf der von der Applikationswalze abgewandten Seite der 
Flachmaterialbahn gegen die Oberflache der Flachmaterialbahn 
ab und bildet ein Gegenlager beim Applizieren des 
Flachmaterialbahnabschnitts auf die erste Flachmaterialbahn. 

Da es sich als vorteilhaft erweist^ dass die 
Oberf lachengeschwindigkeit der Applikationswalze, 
insbesondere der Ambosswalze und damit die Geschwindigkeit 
des Flachmaterialbahnabschnitts im Wesentlichen der 
Bahngeschwindigkeit der ersten Flachmaterialbahn beim 
Applizieren entspricht, wird auf folgendes hingewiesen: 
Aufgrund der erf indungsgemaii geringen Krummung des 
Oberf lachenabschnitts der Ambosswalze und damit der Kruxmnung 
des Flachmaterialbahnabschnitts, die beide von der Krummung 
des theoretischen Umkreises der Ambosswalze abweichen, muss 
die Winkelgeschwindigkeit der Ambosswalze beim Applizieren 
periodisch verandert werden, damit die Bahngeschwindigkeit 
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des Flachmaterialbahnabschnitts vorzugsweise iiber die gesamte 
Phase des Applizierens konstant ist und vorzugsweise im 
Wesentlichen der ersten Bahngeschwindigkeit entspricht. Die 
im Einzelfall konkret zu verfolgende periodische Steuerung 
der Winkelgeschwindigkeit der Ainbosswalze ergibt sich aus der 
konkret verwandten Geometrie des Oberf lachenabschnitts , gegen 
den der Flachmaterialbahnabschnitt angelegt wird. 

In vorteilhaf ter Weiterbildung des Er f indungsgedankens wird 
vorgeschlagen, dass die Winkelgeschwindigkeit der Ambosswalze 
wahrend des Aufnehmens und Ablangens des 

Flachmaterialbahnabschnitts derart gesteuert wird, dass die 
sich hieraus ergebende Geschwindigkei t des 

Flachmaterialbahnabschnitts der zweiten Bahngeschwindigkeit, 
also der Zuf iihrgeschwindigkeit der Endlosbahn, entspricht. 
Aufgrund der von einer Kreisform urn den Drehmittelpunkt der 
Ambosswalze abweichenden Geometrie des Oberf lachenabschnitts 
erfordert dies wiederum periodische Steuervorgange der 
Rotationsgeschwindigkeit der Ambosswalze. 

Die vorliegende Erfindung erweist sich in Verbindung mit 
Flachmaterialbahnabschnitten bzw. Endlosbahnen als besonders 
vorteilhaft, die um eine in ihrer Langsrichtung verlaufende 
Achse Oder um mehrere in ihrer Langsrichtung verlaufende 
Achsen gefaltet, insbesondere Z-formig gefaltet sind, Durch 
eine solche Z-Faltung, wie sie vorteilhaf terweise beim 
Applizieren von Verschlusselementen fur wegwerfbare 
absorbierende Hygieneartikel Verwendung finden kann, erweist 
sich die vorliegende Erfindung als besonders vorteilhaft, 
well solche einfach oder mehrfach auf sich selbst gefaltete 
Endlosbahnen oder Flachmaterialbahnabschnitte eine groBere 
Biegesteif igkeit aufweisen als Einf achmaterialien . Sie lassen 
sich deshalb sehr viel schwerer gegen gekrummte Oberflachen 
anlegen, insbesondere fiir Transport zwecke in schnelllauf enden 
Herstellungsanlagen fixieren, insbesondere ansaugen. Wenn 
solche einfach oder mehrfach gefalteten 
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Flachmaterialbahnabschnitte appliziert werden und im Zuge 
dessen zu stark gekriimmt werden, so losen sich gegebenenf alls 
vorgesehene Schweiii-, Klebe- oder Perf orationsstellen, welche 
die auf einandergef alteten Bahnabschnitte losbar aneinander 
halten. Dies ftihrt zu Storungen im Produktionsablauf . Die 
aufeinander gefalteten Bahnabschnitte sollen moglichst bis 
zur Ingebrauchnahme durch die genannten Mittel in Anlage 
aneinander gehalten werden. 

Die eingangs genannte Aufgabe wird aber auch durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 11 gelost. Diese 
erf indungsgemaiie Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet ^ dass 
die Anabosswalze einen mit dem abzutrennenden 
Flachmaterialbahnabschnitt zusammenwirkenden 

Oberf lachenabschnitt aufweist, der weniger gekriimmt ist als 
der Umkreis der Ambosswalze. Der Begriff des Umkreises der 
Ambosswalze ist wiederum im eingangs geschilderten Sinn 
def iniert . 

Insbesondere kann der Oberf lachenabschnitt zylindrisch 
gekrummt sein. Solchenfalls ist sein Krummungsradius groBer 
als der Krummungsradius des Umkreises der Ambosswalze, Der 
Krummungsradius des Oberf lachenabschnitts ist vorzugsweise 50 
-250 mm, insbesondere 65 - 200 mm, insbesondere 80 - 150 mm, 
insbesondere 90 - 120 mm, 

Der Krummungsradius des Oberf lachenabschnitts betragt in 
Weiterbildung der Erfindung wenigstens das 1,5-fache, 
insbesondere wenigstens das l,7~fache, insbesondere 
wenigstens das 1, 8-fache, insbesondere wenigstens das 1^9- 
fache, insbesondere wenigstens das 2-fache des Radius des 
Umkreises der Ambosswalze. 

Nach einer vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm der 

erf indungsgeraaJien Vorrichtung betragt der Radius des 
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Uitikreises der Ambosswalze 25 - 75 mm, insbesondere 35 - 65 
mm, insbesondere 42 - 52 mm. 

Die Messerwalze tragt an ihrem Umfang wenigstens zwei, 
vorzugsweise wenigstens drei Messer, Diese Messer konnen in 
vorteilhaf terweise an der Messerwalze federnd nachgiebig 
gehalten sein. Eine solche federnde Anordnung der Messer kann 
in an sich beliebiger Weise ausgefuhrt sein. Nach einer 
bevorzugten Ausfuhrung umfasst die Walze einen bogenformig, 
insbesondere U- oder S-formig gekrummten Haltearm, an dem die 
Messer starr, also nicht federnd, montierbar sind, wobei der 
Haltearm selbst eine federnde radiale Nachgiebigkeit 
auf weist . 

Es erweist sich des Weiteren als besonders vorteilhaft, wenn 
die Ambosswalze so massearm wie moglich ausgebildet ist. Dies 
lasst sich beispielsweise dadurch erreichen, dass die Walze 
in Umf angsrichtung zwischen Oberf lachenabschnitten fur die 
Anlage von zu applizierenden Flachmaterialbahnabschnitten in 
radialer Richtung zuriickgesetzt ist, vorteilhaf terweise bis 
wenigstens nahezu an einen inneren Nabenabschnitt der 
Ambosswalze. Es hat sich als zweckmaiSig erwiesen, wenn die 
Ambosswalze einen einzigen Oberf lachenabschnitt zur Aufnahme 
des Flachmaterialbahnabschnitts aufweist, der etwa 45° bis 
120°, insbesondere 80° bis 110° in Umf angsrichtung umspannt. 
Wie vorausgehend bereits angedeutet wurde, erweist es sich 
als vorteilhaft, wenn die erf indungsgemaJie Vorrichtung eine 
Antriebssteuereinrichtung aufweist, mittels derer die 
Winkelgeschwindigkeit der Messerwalze und der Ambosswalze 
periodisch veranderbar sind. Die Steuerparameter werden dabei 
in Abhangigkeit von der Geometrie der Walzen und der 
Oberf lachenbereiche zur Aufnahme der 

Flachmaterialbahnabschnitte so bestimmt, dass erwunschte 
Geschwindigkeiten bei der Ubernahme eines 
Flachmaterialbahnabschnitts und beim Applizieren des 
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Flachmaterialbahnabschnitts auf die erste Flachmaterialbahn 
reproduzierbar erreicht werden. 

Insbesondere ist die erf indungsgemaBe Vorrichtung so 
ausgebildet, dass die erste Bahngeschwindigkei t mindestens 
50 m/min und bis zu 400 m/rain betragt. 

Die zweite Bahngeschwindigkeit , mit der die Endlosbahn fur 
die Bildung der zu applizierenden Flachmaterialbahnabschnii tte 
zugeftihrt wird, hangt von der Abschnittslange des zu 
applizierenden Flachmaterialbahnabschnitts im Verhaltnis zur 
Lange des her zustellenden Artikels ab und betragt 
vorzugsweise 5 bis 80 m/min, 

Bevorzugte Abmessungen der herzustellenden Artikel und der zu 
applizierenden Flachmaterialbahnabschnitte ergeben sich aus 
den weiteren Anspriichen. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus den beigefugten Patentanspruchen und aus der 
zeichnerischen Darstellung und nachf olgenden Beschreibung des 
erf indungsgemaBen Verfahrens bzw. einer schematischen 
Darstellung der erf indungsgemaBen Herstellungsvorrichtung 
sowie eines herzustellenden Artikels. 

In der Zeichnung zeigt: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer er f indungsgemaften 
Vorrichtung zum Applizieren von 

Flachmaterialbahnabschnitten auf eine schnelllauf ende 
Flachmaterialbahn; 

Figur 2 eine schematische Darstellung einer Messerwalze, 
einer Ambosswalze und einer Andruckwalze der 
er f indungsgemaBen Vorrichtung; 
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Figur 3 eine Schnittansicht der erf indungsgemafi ausgebildeten 
Ambosswalze; 

Figur 4 eine perspektivische Ansicht einer von einer Rolle 
abrollbaren Endlosbahn zur Bildung von zu 
applizierenden Flachmaterialbahnabschnitten; 

Figur 5 eine perspektivische Ansicht einer schraubenf ormig 
auf gerollten Endlosbahn; 

Figur 6 eine Draufsicht auf einen zu applizierenden 
Flachmaterialbahnabschnitt in Form einer 
Verschlusslasche fiir einen absorbierenden 
Hygieneartikel; 

Figur 7 eine Schnittansicht des Flachmaterialbahnabschnitts 
nach Figur 2; 

Figur 8 eine schematische Ansicht des 

Flachmaterialbahnabschnitts nach Figuren 6 und 7 in 
Z-formig gefalteter Konf iguration und 

Figur 9 eine Draufsicht auf einen Hygieneartikel mit einer 
Verschlusslasche nach Figuren 6 bis 8. 

Figur 1 zeigt eine insgesamt mit dem Bezugszeichen 2 
bezeichnete Vorrichtung zum Applizieren eines noch naher zu 
beschreibenden Flachmaterialbahnabschnitts auf eine sich in 
einer Maschinenrichtung 4 kontinuierlich und mit hoher 
Geschwindigkeit bewegende erste Flachmaterialbahn 6. Bei 
dieser ersten Flachmaterialbahn 6 kann es sich beispielsweise 
um eine Bahn zur Herstellung absorbierender Hygieneartikel 
handeln, die zur Vereinzelung als Langsabschnitte von der 
ersten Flachmaterialbahn abgetrennt werden. Es kann sich aber 
auch um medizinische Artikel, wie Verbandmaterialien, 
insbesondere Pflaster, handeln. 
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Des Weiteren zeigt Figur 1 eine schematisch angedeutete 
Endlosbahn 8, die von einer nicht dargestellten Rolle 
abgerollt und einer insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 
bezeichneten Schneidstation mit einer zweiten 

Bahngeschwindigkeit zugeftihrt wird. Diese Zufuhrung wird uber 

einen sogenannten Umschlingungsantrieb in Form zweier 
Transportwalzen 12 und 14 und einen Saugbandantr ieb 16 
ausgefiihrt. Die Endlosbahn 8 wird dabei schlupffrei in 
Richtung auf die Schneidstation 10 zugeftihrt. 

Die Schneidstation 10 umfasst eine Messerwalze 18 mit 
wenigstens zwei, im dargestellten Fall drei Schneidmessern 
20. Ferner vorgesehen ist eine Ambosswalze 22 mit einem 
Oberf lachenabschnitt 24, der mit einem vorderen Abschnitt 26 
der Endlosbahn 8 und mit den Schneidmessern 20 zusammenwirkt . 
Im Zuge der Zufuhrung der Endlosbahn 8 wird der vordere 
Abschnitt 26 der Endlosbahn 8 in die Schneidstation 10 
hineingef ordert . Dabei wird der vordere Abschnitt 26 gegen 
den Oberf lachenabschnitt 24 der Ambosswalze 22 angelegt und 
durch Unterdruckbeauf schlagung an den Oberf lachenabschnitt 24 
angesaugt. Im Zuge des gegensinnigen Antriebs der Messerwalze 
18 und der Ambosswalze 24 fuhrt das in Rotationsrichtung 
nachfolgende Messer 20 eine Ablangung des vorderen Abschnitts 
26 von der Endlosbahn 8 aus, so dass der gegen den 
Oberf lachenabschnitt 24 anliegende vordere Abschnitt 26 einen 
abgetrennten Flachmaterialbahnabschnitt 28 bildet, der durch 
die Ambosswalze 42 unmittelbar nachfolgend sehr stark 
beschleunigt wird. Im dargestellten Fall beschleunigt die 
Ambosswalze 22 den Flachmaterialbahnabschnitt 28 von im 
wesentlichen der zweiten Bahngeschwindigkeit der Endlosbahn 8 
auf vorzugsweise im Wesentlichen die erste 
Bahngeschwindigkeit der ersten Flachmaterialbahn 6. 
Betrachtet man die Darstellung der Figur 1, so wird nach 
einer bevorzugten Ausf tihrungsf orm der Erfindung die 
Ambosswalze 22 derart periodisch beschleunigt und verzogert. 
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dass das in Rotationsrichtung vorne liegende Ende 30 des 
Flachmaterialbahnabschnitts 28 bei Erreichen der "12~Uhr- 
Stellung" die erste Bahngeschwindigkeit der ersten 
Flachmaterialbahn 6 erreicht haben wird. In weiterer 
Ausbildung der Erfindung wird die Winkelgeschwindigkeit der 
Ambosswalze 22 derart gesteuert, dass wahrend des gesamten 
Applikationsvorgangs des Flachmaterialbahnabschnitts 2 8 auf 
die erste Flachmaterialbahn 6 die Bahngeschwindigkeit des 
Flachmaterialbahnabschnitts 28 vorzugsweise durchgehend im 
Wesentlichen der ersten Bahngeschwindigkeit entspricht. 

Wahrend des Applizierens des Flachmaterialbahnabschnitts 28 
auf die erste Flachmaterialbahn wirkt die Ambosswalze 22 mit 
einer Andruckwalze 32 zusammen, die auf der der Ambosswalze 
22 abgewandten Seite der ersten Flachmaterialbahn 6 
vorgesehen ist und gegensinnig zur Ambosswalze 22, jedoch 
vorzugsweise synchron zu dieser angetrieben wird. 

Figur 2 zeigt die Messerwalze 18, die Ambosswalze 22 und die 
Andruckwalze 32. Man erkennt, dass die Krummung des 
Oberf lachenabschnitts 24 der Ambosswalze sehr viel geringer 
ist als die Krummung des Umkreises 34 der Ambosswalze 22, der 
gebildet ist aus der Kreisbahn eines radial auBeren Punkts 36 
des Oberf lachenabschnitts 24 bei seiner Bewegung um den 
Rotationspunkt 38 der Ambosswalze 22. Wenn der 
Oberf lachenabschnitt 24 einen 7\bschnitt einer 
Zylindermantelf lache bildet, also im Querschnitt eine 
Kreisbahn beschreibt, so ist deren Krlimmungsradius sehr viel 
groBer als der Kriimmungsradius 4 0 des Umkreises 34. Auf diese 
Weise wird erf indungsgemaii erreicht, dass ein gegen den 
Oberf lachenabschnitt 24 angelegter, vorzugsweise insbesondere 
angesaugter vorderer Abschnitt 26 der Endlosbahn 8 weit 
weniger stark gekrtimmt wird, als dies der Fall ware, wenn die 
Ambosswalze 22 einen zylinderf ormigen Mantel aufwiese. Es 
erweist sich als vorteilhaft, dass trotz der geringen 
Krummung, insbesondere trotz des sehr groBen Kriimmungsradius 
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des Oberf lachenabschnitts 24 eine verhaltnismaBig kompakte 
Ausbildung der Ambosswalze 22 itiit einem Radius des Umkreises 
34 von vorzugsweise 25 bis 75 mm gewahlt werden kann . Die 
Masse der Ambosswalze 22 und damit die trage Masse, die bei 
dynamischen Beschleunigungs- und Verzogerungsvorgangen 
tiberwunden werden muss, ist damit beherrschbar gering. Hinzu 
kommt, dass, wie die Figur 2 zeigt, die Ambosswalze 22 mit 
Ausnahme des den Oberf lachenabschnitt 24 bildenden Bereichs 
in radialer Richtung nach innen zurlickgeset zt ist, was mit 
einer weiteren Massereduzierung verbunden ist. Die 
Ambosswalze 22 besteht im Wesentlichen aus einem eine 
Antriebswelle umschlieBenden Nabenbereich 42 und zwei hiervon 
ausgehenden und im Wesentlichen in radialer Richtung nach 
auiien erstreckten Streben 44, welche den Oberf lachenabschnitt 
24 tragen. Aus der Detaildarstellung der Figur 3 erkennt man 
in dem Oberf lachenabschnitt 24 milndende Offnungen 4 6, die von 
radial innen mit Unterdruck beauf schlagbar sind und den 
vorderen Abschnitt 26 bzw. den Flachmaterialbahnabschnitt 28 
gegen den Oberf lachenabschnitt 24 ansaugen. 

Die Figuren 4 und 5 zeigen perspektivisch die Endlosbahn 8, 
die von einer Rolle abrollbar und der erf indungsgemaJien 
Vorrichtung 2 nach Figur 1 zufiihrbar ist. Die Wicklung der 
Figur 5 ist schrauben- oder wendelf ormig . Man erkennt, dass 
die Endlosbahn 8 um eine in Langsrichtung verlaufende Achse 
48 gefaltet ist. Die Faltung kann aber auch Z-f ormig sein, 
und um eine weitere in Langsrichtung verlaufende Achse 50 
umgeschlagen sein . 

Die Figuren 6 bis 8 zeigen ein Bef estigungselement , welches 
insgesamt mit dem Bezugszeichen 102 bezeichnet ist. Das 
Bef estigungselement 102 umfaBt einen ersten Abschnitt 104 
einer ersten Tragerschicht 106 und einen zweiten Abschnitt 
108 einer zweiten Tragerschicht 110. 
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Das Bef estigungselement 102 ist als 

Flachmaterialbahnabschnitt 28 von der Endlosbahn 8 abgetrennt 
worden, wobei sich die Endlosbahn 8 in der in Figur 7 
angedeuteten Maschinenrichtung 112 erstreckt, Der zweite 
Abschnitt 108 ist in einer Querrichtung 114 neben dem ersten 
Abschnitt 104 angeordnet, wobei im dargestell ten Fall der 
erste Abschnitt 104 und der zweite Abschnitt 108 einander 
iiberlappen, so dass ein Uberlappungsbereich 116 gebildet ist, 
an dem die beiden Abschnitte 104, 108 liber einen Kleber 118, 
iAber SchweiBs tellen oder in sonstiger Weise unlosbar 
miteinander verbunden sind. 

Auf einer ersten Oberseite 120 des ersten Abschnitts 104 ist 
ein erster Bereich 122 vorgesehen, der eine 

Kleberbeschichtung 24 tragt, mit dem das Bef est igungselement 
an einen Hygieneartikel angefiigt werden kann. 

In einem zweiten Bereich 126 des zweiten Abschnitts 108 sind 
Fixiermittel 127 in Form von mechanisch wirkenden 
Verschlusselementen 128, vorzugsweise in Form einer 
hakenbildenden Komponente eines Haken/Schlauf en-Materials, 
vorgesehen, insbesondere mittels eines Klebers 130 
aufgeklebt. Der zweite Bereich 126 ist vorzugsweise auf 
derselben Oberseite 120 des Bef estigungselements 102 
vorgesehen wie der erste Bereich 122. 

Des weiteren sind in Figur 7 erste und zweite Falzlinien 132, 
134 (die den Falzlinien 48, 50 der Figuren 4 und 5 
entsprechen) angedeutet und aus Figur 8 ersichtlich, um 
welche das Bef estigungselement 102 in Langsrichtung 112 der 
Endlosbahn 8 Z-formig gefaltet ist, so dass die in Figur 8 
dargestellte Konf iguration 135 gebildet wird. In 
vorteilhaf ter Weise verlauft die erste Falzlinie 132 
unmittelbar entlang eines Langsrands 136 der 
Kleberbeschichtung 124 im ersten Bereich 122. Die zweite 
Falzlinie 134 lauft vorteilhaf terweise unmittelbar entlang 
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des Materialubergangs zwischen ersteiti und zweitein Abschnitt 
104 bzw. 108, also entlang eines Rands 138 des 
tiberlappungsbereichs 116 . 

Wie aus Figur 8 ersichtlich ist der zweite Bereich 126 des 
zweiten Abschnitts 108 in Querrichtung 114 derart weit voiti 
(Jberlappungsbereich 116 oder von einem sonstigen 
Materialubergangsbereich zwischen erstem Abschnitt 104 und 
zweitem Abschnitt 108 beabstandet, dass er sich in 
Querrichtung 114 auiierhalb der Z-formig gefalteten 
Konf iguration 135 des Bef estigungselements 102 befindet, was 
sich in mehrfacher Hinsicht als vorteilhaft erweisen kann. Im 
dargestellten Fall reicht ein dem ersten Abschnitt 104 
zugewandter Langsrand 140 des zweiten Bereichs 126 und damit 
der mechanisch wirkenden Verschlufielemente 128 in 
Querrichtung 114 nahezu an die erste Falzlinie 136 bei Z- 
formig gefalteter Konf iguration 125 heran. Es ware aber auch 
denkbar, dass der zweite Bereich 126 so bezliglich des zweiten 
Abschnitts 108 positioniert ist, dass die mechanisch 
wirkenden Verschlusselemente 128 bzw. deren Langsrand 140 
einen Abstand von einigen Millimetern von der Z-formig 
gefalteten Konf iguration 135 des Bef estigungselements 
aufweisen. 

Es sei noch erwahnt, dass der erste Abschnitt 104 in 
Querrichtung 114 elastisch dehnbar ausgebildet ist und dass 
der zweite Abschnitt 108 in Querrichtung 114 ira wesentlichen 
nicht dehnbar ausgebildet ist. 

Eine Kleberbeschichtung des ersten Bereichs 124 sowie das 
Fixiermittel 127 im zweiten Bereich 126 konnen in 
Langsrichtung 112 durchgehend und endlos auf eine 
dementsprechende Endlosbahn 8 aus der ersten Tragerschicht 
106 und der zweiten Tragerschicht 108 aufgebracht werden. In 
entsprechender Weise werden die erste und die zweite 
Tragerschicht 106, 108 durch einen endlosen Kleberstreif en 
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118 Oder in sonstiger Weise in Langsrichtung 112 
kontinuierlich miteinander verbunden. Eine Simuitanf ertigung 
zweier spiegelbildlich jedoch in Langsrichtung um n/2 
versetzter Endlosbahnen 8, wie dies beispielsweise aus EP 0 
669 121 Al bekannt ist, ist ebenfalls denkbar und 
vorteilhaf t . 

Wenn das Bef estigungselement 2 mit seinem Haf t kleberauf trag 
124 im ersten Bereich 122 auf einen Hygieneartikel 
aufgebracht ist, so ist - wie bereits erwahnt - der zweite 
Bereich 126 mit den mechanisch wirkenden Fixiermitteln 127, 
128 aufierhalb der Z-formig gefalteten Konf iguration 35 
angeordnet und kann somit zum Festlegen des 
Bef estigungselements bzw. des zweiten Abschnitts 108 auf 
einer textilen Oberflache eines Hygieneartikels dienen. Dies 
wird nachfolgend unter Bezugnahme aus Figur 9 erlautert. 

Dieses Festlegen des zweiten Abschnitts 108 an dem 
Hygieneartikel soil aber lediglich der Fixierung des 
Bef estigungselements wahrend der Herstellung und Verpackung 
bis zum Anlegen des Hygieneartikels an einen Benutzer dienen, 
zu welchem Zeitpunkt spatestens diese Verbindung gelost wird. 
Ein Benutzer greift dann mit seinen Fingern zwischen die 
Oberseite des Hygieneartikels und einen freien Endbereich 142 
des zweiten Abschnitts 108, der dann als Anf assbereich 144 
dient . 

Figur 9 zeigt eine Draufsicht auf eine er f indungsgemaBe 
Windel 150 mit in einem Riickbereich der Windel 150 beidseits 
angeordneten Bef estigungselementen 102, wie sie im 
Zusammenhang mit den Figuren 6 bis 8 beschrieben wurden. Auf 
der in Figur 9 linken Seite ist das Bef estigungselement 102 
entfaltet und auf der rechten Seite ist es Z-formig gefaltet 
dargestellt. Das jeweilige Bef estigungselement 102 ist mit 
seinem ersten Bereich 122 und der, dort vorgesehenen 
rechteckf ormigen Kleberbeschichtung 124 auf eine 
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WindelauBenseite, d. h. auf eine beim bestiinitiungsgemaiien 
Gebrauch korperabgewandte Oberseite 154 einer 
f liissigkeitsundurchlassigen Ruckschicht 155 der Windel 
unlosbar auf gebracht . Die Oberseite 154 ist von einer textil 
anmutenden Vliesbeschichtung einer 

f liissigkeitsundurchlassigen Folie gebildet. Die Ruckschicht 
156 ist demzufolge von einem Vlies/ Folien-Laminat gebildet. 

Das Bef estigungselement 102 ist in Querrichtung 114 in einem 
solchen Abstand von einem Langsrand 158 der Windel 150 in dem 
Seitenklappen- oder Ohrbereich der Windel 150 angeordnet^ 
dass sie nur mit ihrem Anf assbereich 144 liber den Langsrand 
150 in Querrichtung 114 vorstehen. Im Besonderen ist dafur 
Sorge getragen, dass der zweite Bereich 126, in dem die 
inechanisch wirkenden Verschlusselemente 128 vorgesehen sind, 
(in Z-formiger Faltung des Bef estigungselements) nicht oder 
nur sehr wenig, hochstens 5 mm, iiber den Langsrand 158 in 
Querrichtung 114 vorstehen. Hierdurch wird verhindert, dass 
die Verschlusselemente 128 beim Einschlagen der 
Seitenklappen- oder Ohrbereiche auf die korperzugewandte 
Deckschichtlage dort festhaken und damit verbunden 
Beschadigungen auftreten. 

Wie aus Figur 9 im Zusammenhang mit Figur 8 ersichtlich ist, 
befindet sich der zweite Bereich 126 mit den 
Verschlusselementen 128 auBerhalb der Z-formig gefalteten 
Konf iguration 135 und liegt somit gegen die Oberseite 154 der 
Ruckschicht 156 der Windel 150 an. Hierbei gehen die 
mechanisch wirkenden Verschlusselemente 128 eine losbar 
haftende Verbindung mit der textil anmutenden Oberseite 154 
ein und halten das Bef estigungselement 102 in seiner Z-formig 
gefalteten Konf iguration 135. Insbesondere wird verhindert, 
dass sich der zweite Abschnitt 108 mit dem Bereich 126 von 
der Oberseite 154 lost. Auf diese Weise ist eine Verbesserung 
der Handhabbarkeit des Hygieneartikels nach dem Anfugen der 
Bef estigungselemente 102 erreicht, und diese bleiben in ihrer 
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Montageposition . Die Windel 150 kann in der 
Herstellungsmaschine gehandhabt, insbesondere gef altet , 
gestapelt und einer Verpackung zugeflihrt werden. 

In Figur 9 links ist der entfaltete Zustand der 
Bef estigungselemente 102 dargestellt. Hierfur ergreift ein 
Benutzer den Anf assbereich 144 und mit der anderen Hand 
umfasst er einen Langsrandbereich 152 der Windel 150 und 
zieht die beiden Komponenten auseinander. Hierdurch wird die 
losbar haftende Verbindung der Verschlusselemente 128 an der 
textil anmutenden Oberseite 154 gelost, und die 
Bef estigungselemente 102 werden unter Entfaltung der Z-formig 
gefalteten Konf iguration 135 in die in Figur 9 links 
dargestellte Gestalt gebracht. Die Bef estigungselemente 
konnen nun zum Anlegen der Windel 150 an einen Benutzer auf 
einen Auf tref fbereich 155 in Form eines Schlauf enmaterials im 
Vorderbereich der Windel 150 gebracht und dort befestigt 
werden. 

Zur weiteren Fixierung der Bef estigungselemente 102 in Z- 
formig gefalteter Konf iguration 135 ist es denkbar, diskrete 
Fixierpunkte, etwa SchweiBpunkte 151 vorzusehen, welche die 
Z-formig tibereinander gefalteten Lagen des 
Bef estigungselements 2 losbar miteinander verbinden. 

Man erkennt aus Figur 9 ferner einen Vorderbereich 160, einen 
Ruckenbereich 162 und einen dazwischen liegenden 
Schrittbereich 164 der Windel 150. 
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Paten tanspriiche 

1. Verfahren zum Applizieren von 
Flachiaaterialbahnabschnitten (28) auf eine sich in einer 
Maschinenrichtung luit einer ersten Bahngeschwindigkeit 
bewegende erste Flachmaterialbahn (6) im Zuge der 
Herstellung von Hygieneartikeln oder medizinischen 
Artikeln, wobei die Abraessung der 
Flachmaterialbahnabschnitte (28) in der 
Maschinenrichtung geringer ist als die Abmessung der 
herzustellenden Artikel, wobei die 

Flachmaterialbahnabschnitte (28) von einer Endlosbahn 
(8) im "Cut-and-Place"-Verf ahren abgetrennt and auf die 
erste Flachmaterialbahn (6) aufgebracht werden, und 
wobei die Endlosbahn (8) mit einer zweiten 
Bahngeschwindigkeit in Richtung auf eine Messerwalze 
(18) einer Schneidstation zugeftihrt wird, dadurch 
gekennzeichnet/ dass ein vorderer Abschnitt (26) der 
Endlosbahn (8) gegen einen Oberf lachenabschnitt (24) 
einer mit der Messerwalze (18) zusammenwirkenden 
Ambosswalze (22) angelegt wird, der weniger gekrummt ist 
als der Umkreis (34) der Ambosswalze (22), und dass der 
vordere Abschnitt (26) zur Bildung des 

Flachmaterialbahnabschnitts (28) von der Endlosbahn (8) 
abgelangt wird und ein jeweiliger abgelangter 
Flachmaterialbahnabschnitt (28) schlupffrei durch die 
Ambosswalze (22) beschleunigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der vordere Abschnitt (26) der Endlosbahn (8) gegen 
einen Oberf lachenabschnitt (24) der Ambosswalze (22) 
angelegt wird, dessen Kriimmung zylindrisch ist mit einem 
Krummungsradius, der groJJer ist als der Radius des 
Umkreises (34) der Ambosswalze (22) - 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Flachiaaterialbahnabschni tt (28) 
im wesentlichen mit der ersten Bahngeschwindigkei t auf 
die erste Flachmaterialbahn (6) appliziert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der vordere Abschnitt (26) der 
Endlosbahn (8) gegen den Oberf lachenabschnitt (24) der 
Ambosswalze (22) durch Unterdruck angesaugt wird. 

5- Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Winkelgeschwindigkeit der Ambosswalze (22) periodisch 
veranderlich gesteuert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Winkelgeschwindigkeit der Ambosswalze (22) oder 
einer weiteren Transportwalze beim Applizieren des 
Flachmaterialbahnabschnitts (28) auf die erste 
Flachmaterialbahn (6) derart gesteuert wird, dass die 
Geschwindigkeit des Flachmaterialbahnabschnitts (28 ) 
beim Applizieren der ersten Bahngeschwindigkeit 
entspricht . 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Winkelgeschwindigkeit der 
Ambosswalze (22) wahrend des Aufnehmens und Ablangens 
des Flachmaterialbahnabschnitts (28) derart gesteuert 
wird, dass die Geschwindigkeit des 
Flachmaterialbahnabschnitts (28) der zweiten 
Bahngeschwindigkeit entspricht . 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Applizieren 
des Flachmaterialbahnabschnitts (28) auf die erste 
Flachmaterialbahn (6) eine Andruckwalze (32) auf der von 
der Ambosswalze (22) abgewandten Seite der ersten 
Flachmaterialbahn (6) verwendet wird. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet , dass eine Endlosbahn 

(8) zugefuhrt wird, die um in ihrer Langsrichtung 
verlaufende Achsen (48, 50, 132, 134) gefaltet, 
inbesondere z-formig gefaltet ist- 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet , dass die 

auf einandergef alteten Bahnabschnitte durch SchweiB- oder 
Klebe- oder Perf orationsstellen (151) losbar aneinander 
gehalten werden. 

11. Vorrichtung (2) zum Applizieren von 
Flachmaterialbahnabschnitten (28 ) auf eine sich in einer 
Maschinenrichtung mit einer ersten Bahngeschwindigkei t 
bewegende erste Flachmaterialbahn (6) im Zuge der 
Herstellung von Hygieneartikeln oder medizinischen 
Artikeln, wobei die Abmessung der 
Flachmaterialbahnabschnitte (28) in der 
Maschinenrichtung geringer ist als die Abmessung der 
herzustellenden Artikel und wobei die 

Flachmaterialbahnabschnitte (28) von einer Endlosbahn 
(8) im "Cut~and-Place"-Verf ahren abgetrennt und auf die 
erste Flachmaterialbahn (6) in der Maschinenrichtung 
aufgebracht werden, mit einer Messerwalze (18) und einer 
mit dieser zusammenwirkenden Ambosswalze (22), dadurch 
gekennzeichnet, dass die Ambosswalze (22) einen mit dem 
abzutrennenden Flachmaterialbahnabschnitt (28) 
zusammenwirkenden Oberf lachenabschnitt (24) aufweist, 
der weniger gekrummt ist als der Umkreis (34) der 
Ambosswalze (22) . 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Oberf lachenabschnitt (24) zylindrisch gekrummt 
ist . 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Kruirunungs radius des Ober f lachenabschnitts (24) 
50 -250 mm, insbesondere 65 - 200 mm, insbesondere 80 - 
150 mm, insbesondere 90 - 120 mm betragt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Krummungsradius des 

Oberf lachenabschnitts (24) wenigstens das 1,5-fache, 
insbesondere wenigstens das 1,7-fache, insbesondere 
wenigstens das 1,8-fache, insbesondere wenigstens das 
1,9-fache, insbesondere wenigstens das 2-fache des 
Radius des Umkreises (34) der Ambosswalze (22) betragt. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

14, dadurch gekennzeichnet, dass der Radius des 
Umkreises (34) der Ambosswalze (22) 25 - 75 miu, 
insbesondere 35 - 65 mm, insbesondere 42 - 52 mm 
betragt . 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

15, dadurch gekennzeichnet, dass die Messerwalze (18) an 
ihrem Umfang wenigstens zwei, vorzugsweise wenigstens 
drei Messer (20) tragt. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

16, dadurch gekennzeichnet, dass die Messer (20) an der 
Messerwalze (18) federnd nachgiebig gehalten sind. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

17, dadurch gekennzeichnet, dass die Ambosswalze (22) 
einen einzigen Oberf lachenabschnitt (24) zur Aufnahme 
des Flachmaterialbahnabschnitts (28) aufweist. 

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

18, gekennzeichnet durch eine Antriebssteuereinrichtung, 
mittels derer die Winkelgeschwindigkei t der Messerwalze 
(18) und der Ambosswalze (22) periodisch veranderbar 
sind. 
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20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10- 

19, die so ausgebildet ist, dass die erste 
Bahngeschwindigkeit mindestens 50 m/min - 400 m/min 
betragt. 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

20, die so ausgebildet ist, dass die zweite 
Bahngeschwindigkeit 5-80 m/min betragt. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

21, die so ausgebildet ist, dass die Lange des 
herzustellenden Artikels in der Maschinenrichtung 30 - 
150 cm, insbesondere 45 - 110 cm betragt. 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

22, die so ausgebildet ist, dass die Abschni tt slange des 
Flachmaterialbahnabschnitts (28) 1-10 cm, insbesondere 
3-8 cm betragt . 

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

23, die so ausgebildet ist, dass die zuzuflihrende 
Endlosbahn (8) um in ihrer Langsrichtung verlaufende 
Achsen (48, 50, 132, 134) gefaltet, insbesondere z- 
formig gefaltet ist. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 
.24, dadurch gekennzeichnet, dass das Traghei tsmoment der 

Ambosswalze geringer als 0,0030 kg m^, insbesondere 
geringer als 0,0025 kg m^ ist. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

25, dadurch gekennzeichnet, dass das Traghei tsmoment der 
Messerwalze geringer als 0,0020 kg m^, insbesondere 
geringer als 0,0016 kg m^ ist. 

27, Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10- 

2 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragheitsmoment der 
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Andruckwalze geringer als 0, 0020 kg , insbesondere 
geringer als 0,0016 kg ist. 
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